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Abstract ofDE4328853 

The invention relates to a multi-component 
multi-daylight mould for plastics injection- 
moulding machines. The mould has a nozzle- 
side mould part (1), fastened on the machine 
plate (4), a clamping-side mould part (2), 
mounted on the platen (5), and the central part 
(3) arranged in between. While the machine 
plate (4) is fixed, the platen (5) is axially 
displaceable, guided on the machine tie bars 
(6). The central part (3) is mounted 
displaceably in the axial direction and 
rotatably, to be precise, on the central spindle 
(16), which in turn is held in the nozzle-side 
mould part (1). The central part (3) is assigned 
a drive carriage (18), which is axially 
displaceable. The mould can be used to 
produce multi-component parts of plastic in 
large numbers, the locking force being 
approximately halved and the mounting means 
being simplified. 
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SORS, Liszl6: »Spritzgie&werzeuge fur zweifarblge 
Kunststoffteilea in Kunststoffe 69 r (1979) 7 # 
S. 383-384; 



) Mehrkornponenten-Werkzeug in Etagenbauweise fQr Kunststoff-Spritzgiefcmaschinen 

) Es handelt slch urn ein Mehrkornponenten-Werkzeug in 
Etegenbauweise fur Kunststoff-Spritzglefcmaschinen. Das 
Werkzeug waist ein an der Maschinenplatte (4) befestigtes 
dusenseltiges Werkzeugteil (1), ein auf der Aufspannplatte 
(5) aufgespanntes schlieSseitlges Werkzeugteil (2) und das 
dazwischen angeordnete Mittelteil (3) auf. WShrend die 
Maschinenplatte (4) feststeht, 1st die Aufspannplatte (5) 
unter FGhrung an den Maschlnensaulen (6) axial veriagerbar. 
Das Mittelteil (3) ist in Axiairlchtung verschlebbar und 
drehbar gelagert, und zwar an der Mrttelachse (16), die 
wiadarum im dflsenseitigen Werkzeugteil (1J gehalten ist. 
Dem Mfttelteil (3) ist ein Antriebsschiitten (18) zugeordnet, 
der axial veriagerbar ist Mit dem Werkzeug kdnnen Mehr- 
komponententeile aus Kunststoff in gro&en Stuckzahlen 
gefertlgt werden, wobef die Zuhaltekraft etwa halbiert und 
die Lagerung vereinfacht wird. 
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Beschreibung stQck bei der Offnungs- bzw. SchlieBbewegung form- 

schlOssig raitoehmcnder Antrlebsschlitten zugeordnet, 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Mehrkomponen- der Qber Steuerungs- und Bewegungselemente axial 

ten- Werkzeug in Etagenbauweise fQr Kunststoff- verlagerbar ist Der Antriebsschlitten ist zweckmaBi- 

SpritzgieBmaschinen mit einem feststehenden dQsensei- 5 gerweise an den Maschinens&ulen bzw. -holmen gela- 

tigen Werkzeugteil, einem gegenQber dem dQsenseiti- gert und gefQhrt Die Steuerungs- bzw. Bewegungsele- 

gen Werkzeugteil in Axialrichtung verlagerbaren mente bestehen jeweils aus mit den Aufspannplatten 

schlieBseitigen Werkzeugteil und wenigstens einem der schlieB- und dOsenseitigen Werkzeugteile verbun- 

axiai verlagerbaren Werkzeug-Mittelteil bzw. -Mittel- denen Zahnstangen, die mit am Antriebsschlitten ange- 

stQck. to ordneten frei drehbaren Ritzeln kammen. Am Mittel- 

Etagenwerkzeuge mit zwei Etagen bestehen in der stack ist eine Scheibe bzw. ein Ring angeordnet, die 

Regel aus drei Hauptteilen, nftmlich aus einem dQsensei- bzw. der in am Antriebsschlitten vorgesehene Schlitze, 

tigen Werkzeugteil einem schlieBseitigen Werkzeugteil Aussparungen, Nuten oddgL formschlQssig eingreift 

und einem Mittelteiioder MittelstQck. Das in Axialrich- Durch die Offnungs- bzw. Schlieflbewegung der Ma- 

tung bewegliche MittelstQck ist meist Qber fest im 15 schine wird der Antriebsschlitten in Abhangigkeit von 

Werkzeug sitzende FOhrungssflulen oder bei grdfieren der Bewegung des schlieBseitigen Werkzeugteils Qber 

Werkzeugen auf den Maschinenholmen geiagert Mit die Steuenmgselemente mitgenommen. Durch das 

Zweietagen-Werkzeugen wird eine Verdopplung der formschlilssige Eingreifen des peripher am Werkzeug- 

Formnester ohne Erhdhung des notwendigen SchlieB- mittelstttck angeordneten Rings bzw. der Scheibe in die 

drucks erreicht, so daB Etagenwerkzeuge insbesondere 20 Aussparungen des Antriebsschlittens nimmt dieser das 

bei der Fertigung grofler Stllckzahlen von flachen Tei- MittelstQck mit; welches unabhangig von der Axialbe- 

len eingesetzt werden. wegung urn die Mittelachse verdrehbar ist Zur Realisie* 

Um Formteile herzustellen, die aus zwei oder mehr rung der Drehbewegung ist das MittelstQck mit einem 

Kunststoffkomponenten bestehen, ist es bekannt, Dreh- peripher verlauf enden Zahnkranz ausgerQstet, der mit 

werkzeuge zuverwenden,deren drehbaren Elemente in 25 einem am Antriebsschlitten angeordneten, motorisch 

der Regel Qber einen separaten Drehtisch oder Qber angetriebenen Ritzel kammt Nach einem weiteren 

eine in der Auswerferseite des Werkzeugs befindliche Merkmal der Erfindung ist das im Bereich des dQsensei- 

Welle geiagert sind. Nach dem Einspritzen der einen tigen Werkzeugteils angeordnete AnguBsystem als 

Kunststoffkomponente wird der drehbare Teil des HeiBkanalsystem mit HeiBkanalverteiler ausgebildet, 

Werkzeugs um 180° verdreht und sodann die zweite 30 der eine kurze HeiBkanaldQse fflr die erste Trennebene 

Komponente eingespritzt, die sich mit der ersten Kom- und eine lange, das MittelstQck im geschlossenen Zu- 

ponente verbindet Ein derartiges Werkzeug zur Her- stand des Werkzeugs durchdringende HeiBkanaldQse 

stellung zweif arbiger Kunststoffteile ist z. B. im Aufsatz fflr die zweite Trennebene aufweist Mit dem Werkzeug 

"Spritzgieflwerkzeuge for zweifarbige Kunststoffteile* nach der Erfindung ist eine weitgehend automatisierte 

Kunststoffe69(1979)7,S.383a 384gezeigt 35 Fertigung von aus mehreren Komponenten bestehen- 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Werk- den Kunststoffteiien auch bei groBen StQckzahlen mdg- 

zeug der im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen lich. 

Art zu schaffen, mit dem Mehrkomponententeile aus Die Erfindung wird nun anhand eines AusfQhrungs- 

Kunststoff in groBen StQckzahlen gefertigt werden kdn- beispiels im Zusammenhang mit der Zeichnung naher 

nen. Dabei soli die erforderliche Zuhaltekraft halbiert 40 erlSutert Es zeigen: 

und damit die GrdBe der Maschine entsprechend ver- Fig. i einen Langsschnitt durch das Werkzeug im ge- 

ringert sowie die Lagerung unter Wegf all des bei gro- schlossenen Zustand, 

Ben Werkzeugen in der Regel eingesetzten Drehtisches Fig. 2 das §e6ffnete Werkzeug im Langsschnitt, 

vereinfacht werden. Die pro Arbeitstakt gefertigte An- Fig. 3 einen Querschnitt durch das Werkzeug gemaB 

zahl von WerkstQcken soil in Abhangigkeit von der An- 45 Schnittlinie IIMII mit Blickrichtung auf das Werkzeug- 

zahl der Etagen des Werkzeuges entsprechend vergrd- mittelstQck und 

Bert sein. Fig. 4 einen Langsschnitt durch das Werkzeug gemaB 

Zur Lflsung dieser Aufgabe sind bei der Erfindung die Schnittlinie IV-IV in Fig. 3. 

im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 angegebe- Wie insbesonders aus den Fig. 1 und 2 hervorgeht, 

nen Merkmale vorgesehen, wobei noch in den dem An- 50 besteht das Mehrkomponenten- Werkzeug in Etagen- 

spruch 1 folgenden AnsprQchen f Qr die Aufgabenldsung bauweise im wesentlichen aus drei Hauptteilen, naralich 

vorteilhafte und ffirderliche Weiterbildungen bean- dem dQsenseitigen Werkzeugteil 1, dem schlieBseitigen 

spruchtsind Werkzeugteil 2 und dem dazwischenliegenden Mittel- 

Das Mehrkomponenten- Werkzeug — diese Bezeich- teil bzw. MittelstQck 3. Das dQsenseitige Werkzeugteil 1 
nung schlieBt selbstverstandlich auch Zweikomponen- 55 ist auf der Maschinenaufspannplatte 4 befesdgt, wah* 
ten-Werkzeuge ein — weist also wenigstens ein in Axi- rend das schlieBseitige Werkzeugteil 2 auf der Maschi- 
alrichtung verschiebbares MittelstQck auf, das gleichzei- nenaufspannplatte 5 aufgespannt ist An der feststehen- 
tig drehbar geiagert ist Dabei ist im dQsenseitigen den Aufspannplatte 4 sind, jeweils in den Eckbereichen, 
Werkzeugteil eine in der Mitte des Werkzeugs befindli- insgesamt vier Maschinensaulen bzw. -holme 6 fest an- 
che Achse vorgesehen, auf der sowohl der axial ver- eo geordnet, die sich zur zweiten Aufspannplatte 5 hin er- 
schiebbare schlieBseitige Werkzeugteil als auch das strecken und diese durchdringen, so daB die in Axial- 
axial verschiebbare und drehbare MittelstQck zentriert richtung unter Mitnahme des Werkzeugteils 2 verlager- 
gelagert sind. Die Lagerung der drehbaren und ver- bare Aufspannplatte 5 an diesen Holmen 6 geftthrt und 
schiebbaren Elemente des Werkzeugs erfolgt also in geiagert ist Im Bereich des feststehenden dQsenseitigen 
einem einzigen Element, so daB eine entsprechende 65 Werkzeugteils 1 ist das AnguBsystem 7 angeordnet das 
Vereinfachung der Lagerung bei erh8hter Genauigkeit als HeiBkanalsystem ausgebildet ist Dieses HeiBkanal- 
erreicht wird Nach einem weiteren Merkmal der Erfin- system 7 besteht im wesentlichen aus dem HeiBkanal- 
dung ist dem MittelstQck ein axial gefQhrter, das Mittel- verteiler 8 mit einer kurzen HeiBkanaldQse 9 fQr die 
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erste Trennebene 10 und einer langen HeiBkanaldQse 1 i 
flir die zweite Trennebene 12, die im geschlossenen Zu- 
stand des Werkzeugs die Bofarung 13 im MittelstQck 3 
durchdringt Die Werkzeugteile 1, 2 und 3 bflden im 
Zusammenwirken die Fonnnester 14 f(lr die zu fertigen- 5 
den Kunststoff teile. Im MittelstQck 3 ist noch das Aus- 
werfersystem 15 zum Auswerfen der fertigen Kunst- 
stoff teile angeordnet 

Das MittelstQck 3 ist drehbar und langsverschiebbar 
an der Mittelachse 16 gelagert die verschieblich mit 10 
dem Werkzeugteil 1 in Verbindung steht und an der 
auch das Werkzeugteil 2 axial verschiebbar gelagert 
und zentriert ist, wobei die Mittelachse 16 im geschlos- 
senen Zustand des Werkzeugs die Durchgangsbohrung 
17 in der Maschinenaufcpannplatte 5 durchgreift Das 15 
MittelstQck steht mit einem Antriebsscblitten 18 in Ver- 
bindung, mit dessen HUfe die Axialbewegung des Mit- 
telstticks 3 bewirkt wird. Zu diesem Zweck weist der 
Antriebsscblitten 18 (vgL auch Fig. 3) Schlitze, Nuten, 
Aussparungen 19 od dgL auf, in die ein umlauf ender 20 
Ring bzw. eine umlaufende Scbeibe 20 am MittelstQck 3 
formschlQssig eingreift Der Antriebsschlitten 18 ist an 
den Maschinenholmen 6 gelagert und gefQhrt pie 
axiale Verlagerungsbewegung des MittelstQcks 3 beim 
Offnen und SchlieBen des Werkzeugs wird von der Axi- 75 
albewegung des schlieBseitigen Werkzeugteils 2 abge- 
leitet HierfQr sind an den Maschinenaufspaimplatten 4 
und 5 in beidseitiger Anordnung Zahnstangen 21 und 22 
vorgesehen, die seitlich in den Antriebsschlitten 18 ein- 
greifen und mit am Antriebsschlitten 18 frei drehbar 30 
angeordneten Ritzeln 23 k&mmen, so dafl der Antriebs- 
schlitten 18 beim Offnen und SchlieBen des Werkzeugs 
jeweils um die halbe Weglange gegenttber der vom 
schlieBseitigen Werkzeug2 zurQckgelegten Wegstrecke 
in Axialrichtung verschoben wird Gleichzeitig nimmt 35 
der Antriebsschlitten 18 Qber die Scheibe 20 das Mittel- 
stQck 3, das, wie beschrieben, in forxnschlQssiger Verbin- 
dung mit dem Antriebsschlitten 18 steht, mit 

Der Antriebsschlitten 18 trEgt weiterhin ein von ei- 
nem nicht weiter gezeigten Motor angetriebenes Zahn- 40 
rad oder Ritzel 24, das mit einem am MittelstQck 3 ange- 
ordneten Zahnkranz 25 zusammenwirkt Mit Hilfe die- 
ses Getriebes 24, 25 wird das MittelstQck 3 um die Mit- 
telachse 16 verdreht und zwar pro Arbeitstakt um 180° 
von der Anfangsposition in die zweite Arbeitsposhion 45 
und wieder zurtick, so daB nach dem Einspritzen der 
ersten Kunststoffkomponente in die Fonnnester 14 so- 
dann die zweite Kunststoffkomponente eingespritzt 
werden kann. AnschlieBend kflnnen die fertigen Teile 
mittels des Auswurfsystems 15 aus dem geflffneten 50 
Werkzeug ausgeworfen werden und ein neuer Arbeits- 
takt beginnt 

AbschlieBend sei noch darauf hingewiesen, daB im 
Bereich der einzelnen Gleitstellen zwischen den Werk- 
zeugteilen 1, 2 und 3 und der Mittelachse 16 sowie zwi- 55 
schen den FQhrungss&ulen bzw. -holmen 6 und den auf 
ihnen gleitend gefQhrten Teilen BQchsen 26 aus Gleit- 
material angeordnet sind Die verschiebliche Lagerung 
der Mittelachse 16 im dQsenseitigen Werkzeugteil 1 er- 
gibt einen grOfleren Offnungsweg fQr das Werkzeug. eo 
Falls auch ein kleinerer Offnungsweg ausreicht, kann die 
Mittelachse 16 auch in Axialrichtung unverschiebbar in- 
nerhalb des Werkzeugteils 1 angeordnet sein. 

PatentansprQche 65 

1. Mehrkomponenten- Werkzeug in Etagenbauwei- 
se fQr Kunststoff-SpritzgieBmaschinen mit einem 



feststehenden dQsenseitigen Werkzeugteil, einem 
gegenQber dem dQsenseitigen Werkzeugteil in Axi- 
alrichtung verlagerbaren schlieBseitigen Werk- 
zeugteil und wenigstens einem axial verlagerbaren 
Mittelteil oder -stock, dadurch gekennzeichnet 
daB das in Axialrichtung verschiebbar gefohrte 
MittelstQck (3) drehbar gelagert ist 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine im dQsenseitigen Werkzeugteil gehalte- 
ne Mittelachse (16), auf der sowohl der axial ver- 
schiebbare schlieBseitige Werkzeugteil (2) als auch 
das axial verschiebbare und drehbare MittelstQck 
(3) gelagert sind 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder % dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi dem MittelstQck (3) ein axial ge- 
fQhrter, das MittelstQck (3) formschlQssig mitneh- 
mender Antriebsschlitten (18) zugeordnet ist, der 
Qber Steuerungs- oder Bewegungselemente (21, 22, 
23) axial verlagerbar ist 

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Antriebsschlitten (18) an den Ma- 
schinensiulen bzw. -holmen (6) gelagert und ge- 
fQhrt ist 

5. Werkzeug nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Steuerungseiemente aus je- 
weils mit den Aufspannplatten (4 5) der schlieB- 
und dQsenseitigen Werkzeugteile (1, 2) verbun- 
denen Zahnstangen (21, 22) bestehen, die mit am 
Schlitten (18) angeordneten frei drehbaren Ritzeln 
(23) kimmen. 

6. Werkzeug nach einem der AnsprQche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB am MittelstQck (3) ei- 
ne Scheibe bzw. ein Ring (20) angeordnet ist die 
bzw. der in am Schlitten (18) vorgesehene Schlitze, 
Nuten, Aussparungen (19) o&dgL formschlQssig 
eingreift 

7. Werkzeug nach einem der AnsprQche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB das MittelstQck (3) 
mit einem peripher verlaufenden Zahnkranz (25) 
ausgerUstet ist der mit einem am Schlitten (18) an- 
geordneten, motorisch angetriebenen Ritzel (24) 
zum Verdrehen des MittelstQcks (3) k&mmt 

8. Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB das im Bereich des 
dQsenseitigen Werkzeugteils (1) angeordnete An- 
guBsystem (8) als HeiBkanalsystem mit HeiBkanal- 
verteiler (7) ausgebildet ist, der eine kurze HeiBka- 
naldQse (9) fQr die erste Trennebene (10) und eine 
lange, das MittelstQck (3) im geschlossenen Zustand 
des Werkzeugs durchdringende HeiBkanaldQse 
(1 1) fQr die zweite TVennebene (12) aufweist 

9* Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB im Bereich der einzel- 
nen Gleitstellen zwischen den Teilen und Elemen- 
ten BQchsen (26) aus Gleitmaterial angeordnet sind. 
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